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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils, 
das insbesondere dem Befestigen von Bezugmaterialien an Polsterteilen bei 
Kraftfahrzeugsitzen dient, bei dem ein ProfilkSrper mit einer separat herge- 
stellten Annahfahne verbunden wird, die zumindest teilweise in eine Auf- 
nahmeoffnung im ProfilkSrper eingreift, wobei der Profilkorper und die An- 
nahfahne zumindest an ihrer gemeinsamen Verbindungsstelle uberwiegend 
aus Kunststoffmaterialien bestehen. 



10 




15 



Durch das DE-U-89 07 459 ist ein Einzugstab zur Profilformung von auSen- 
seitig durch einen Bezugstoff abgedeckten Polstermaterialien bei Polster- 
mobeln und dergleichen gepolsterten Sitzteilen bekannt, bestehend aus 
einem einstUckig stranggepreSten Profilstab aus Kunststoff, mit dem eine 
gesondert hergestellte Annahfahne fur seine Verbindung mit dem Bezugstoff 
zwischen flachen Profilteilen fest verschweillt ist. Der Profilstab weist ein 
zweischenkliges Querschnittsprofil auf, dessen beide Profilschenkel an ihrer 
Basis durch einen schmalen Verbindungssteg miteinander verbunden sind 
und einen von diesem ausgehenden Aufnahmespalt fur die Annahfahne 
begrenzen, indem ihrefeste VerschweiSung mitden angrenzenden Innen- 
flachen der beiden Profilschenkel vorgenommen ist. 



20 
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Zum Herstellen der bekannten Losung eines Befestigungsteils, bestehend 
aus dem Einzugstab als Profilkorper und der Annahfahne, wird also ein 
SchweiBverfahren eingesetzt, bei dem zum Herstellen der Verbindung die 
Kunststoff material ien von Profilkorper und Annahfahne aufgeschmolzen 
5 und durch Verpressen miteinander verbunden werden. Bei dem bekannten 
SchweiBverfahren kommt es durch das Aufschmelzen der Kunststoffmateria- 
lien zu Schadigungen, insbesondere im Obergangsbereich zwischen der 
SchweiBverbindungsnaht und dem sich anschlieBenden Kunststoffmaterial 
der zu verbindenden Teile, was die AbreiBfestigkeit entsprechend reduziert 

10 Kommt es wahrend des SchweiBvorganges zu thermischen Spitzen, besteht 
die Gefahr, dass unmittelbar die SchweiBnaht selbst geschadigt wird. Dar- 
uber hinaus ist bei dem bekannten Verfahren ein zusatzlicher SchweiB- 
warmeeintrag notwendig, um die SchweiSverbindung herzustellen, so dass 
der Maschinen- und Energieaufwand bei dem bekannten Verfahren erhoht 

1 5 ist, was mit entsprechenden hohen Herstellkosten einhergeht. Die dahinge- 
henden Nachteile wurden auch auftreten, sofern man in Fortfuhrung des 
bekannten Verfahrens nach dem deutschen Gebrauchsmuster die SchweiB- 
verbindung uber Einbringen eines Zusatzwerkstoffes realisieren wiirde, was 
dort jedoch nicht unmittelbar offenbart ist. 

20 

Durch die EP 1 060 092 B1 ist ein weiteres Befestigungssystem fur einen 
Fahrzeugsitz bekannt mit einem Polsterteil aus einem geschaumten Materi- 
al, das von mindestens einem Polsterbezugteil umgeben ist, das mit einer 
als Verhakungsmittel dienenden Profilleiste als Profilkorper verbunden ist, 
25 die auBenumfangsseitig Verhakungselemente aufweist, wobei ein der Form 
der jeweiligen Profilleiste angepaBter Langskanal im Schaumpolsterteil vor- 
handen ist. Der dahingehende Langskanal im Polsterteil weist in seiner 
Langsrichtung Ausnehmungen auf, die dem Eingriff der Verhakungselemen- 
te des Profilkorpers dienen und die in den Langskanal mUnden sowie rin- 
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nenartig ausgebildet sind. Die bekannte Profilleiste als Profilkorper ist in der 
Art eines Halbrundstabes ausgebildet und weist somit auf ihrer dem 
Schaum zugewandten Seite eine konvex ausgebildete Anlageflache auf; auf 
ihrer gegenuberliegenden Seite ist die Profilleiste aber eben ausgebildet und 
5 mittig mit einem schlitzartigen Aufnahmekanal als Aufnahmeoffnung fur die 
Annahfahne versehen, an der wiederum das Polsterbezugsteil festgelegt 
wird. 

Zum Herstellen dieser bekannten Befestigungslosung kann wiederum die 

1 0 Annahfahne mit der Profilleiste als Profilkorper verschweiSt werden - wie 
vorstehend beschrieben - oder die dahingehende Verbindung wird uber 
eine Klebstofflosung realisiert, wobei ein speziell geeigneter Kunststoff- 
Klebstoff, wie er auf dem Markt frei erhaltlich ist, die benotigte feste Ver- 
bindung herstellt Da dahingehende Klebstoffe regelmaSig sehr teuer in der 

1 5 Anschaffung sind, verteuern sie auch die Herstellung des Befestigungssy- 
stems und sofern der Klebstoff in der Art eines Zweikomponenten-Systems 
ausgebildet ist, muB dieser zum Herstellen der festen Verbindung erst ent- 
sprechend ausharten, was die Herstellzeiten und mithin die Kosten entspre- 
chend verlangert. Da eine Vielzahl der heute eingesetzten Kunststoffkleber 

20 losemittelhaltig ist, kommt es bei einem Verdunsten des Losemittels zu ei- 
ner Versprodung der Klebstoffstellen, so dass zumindest langfristig gesehen 
es wahrend der praktischen Einsatzdauer zu einem Versagen an der Kleb- 
stoffnaht und mithin an der Verbindungsstelle zwischen Profilleiste und 
Annahfahne kommen kann. Auch sind die losemittelhaltigen Klebstoffe aus 

25 Umweltschutzgrunden nicht zu befurworten und erschweren das spatere 
Recycling von Sitzen und deren Teilen. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, die bekannten Losungen dahingehend weiter zu verbessern, dass 
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das Herstellverfahren fur das genannte Befestigungsteil, bestehend aus Pro- 
filkorper und einer Annahfahne, sich rasch und mit geringen Herstellkosten 
realisieren laSt und das dennoch eine hoch feste Verbindung erreichb&r ist 
sowie gestiegenen Umweltaspekten genuge getan wird. Eine dahingehende 
5 Aufgabe lost ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in 
seiner Gesamtheit. 



Dadurch, dass gemaS dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruches 1 
die Schrnelztemperaturbereiche der eingesetzten Kunststoffmaterialien von 

10 Profilkorper und Annahfahne derart unterschiedlich gewahlt werden, dass 
das eine Kunststoffmaterial beim Erzeugen der Verbindung unter thermi- 
scher Einwirkung im wesentlichen formstabil bleibt und dass das andere 
Kunststoffmaterial in Ausnehmungen, gebildet von dem einen Kunststoffma- 
terial, eindringt und bei Erkalten in den Ausnehmungen verfestigt wird, wird 

1 5 eine Art Intrusionslosung verwirklicht, bei der ein Teil des aufgeschmolze- 
nen bzw. plastifizierbaren Kunststoffmaterials in Hohlraume (Ausnehmun- 
gen) des anderen Kunststoffmaterials eindringt und sich dort unter Herstel- 
len einer formschlussigen Verbindung verfestigt, wobei das Kunststoffmate- 
rial mit den Ausnehmungen aufgrund des anders liegenden Schmelztempe- 

20 raturbereiches in seiner Gefugeanordnung unberuhrt bleibt. Es kommt mit- 
hin bei der Realisierung des erfindungsgemaSen Verbindungsverfahrens 
nicht zu SchweiS- oder Klebstoffverbindungen, sondern vielmehr wird in 
der Art eines Eingiefc- oder Intrusionsverfahrens der Kunststoffwerkstoff ei- 
nes Teils der Verbindung in den Kunststoffwerkstoff des anderen Verbin- 

25 dungsteils formschlussig eingebettet und dergestalt festgehalten. 

Bei dem dahingehenden Einbettvorgang werden die Kunststoffmaterialien 
thermisch weder geschadigt noch beansprucht, was dem Erzeugen einer 
festen Verbindung an der Verbindungsstelle von Profilkorper und Annah- 
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fahne zugute kommt. Durch den EingieB- bzw. Intrusionsvorgang ist eine 
Vielzahl von Verankerungsmoglichkeiten zwischen den Kunststoff material i- 
en gebildet, was zu hohen Haltekraften fuhrt und es ist fur einen Durch- 
schnittsfachmann auf dem Gebiet der dahingehenden Verbindungstechno- 
5 logie uberraschend, dass er ohne ein Schweiftverfahren und ohne Zusatz- 
materialien, wie Klebstoff, zu derart hochfesten Verbindungen kommt, wo- 
bei Zug- und ReiBversuche gezeigt haben, dass eher die Ausgangsteile, wie 
Profilkorper oder Annahfahne, versagen als die derart durch Intrusion her- 
gestellte Verbindung. Durch Verzicht auf losemittelhaltige Klebstoffe ist 
10 daruber hinaus gestiegenen Umweltaspekten Rechnung getragen und das 
Befestigungsteil laSt sich ohne weiteres umweltschonend recyceln. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaGen Verfahrens 
ist vorgesehen, dass der Profilkorper aus einem extrudierbaren Kunststoff- 

1 5 material gebildet wird und dass die Annahfahne aus einem non- 

woven(nicht gewebD-Material, insbesondere aus einem Vlies besteht. Bei 
der dahingehenden Ausgestaltung dringt dann das Kunststoffmaterial des 
Profilkorpers unter thermischer Einwirkung in die Zwischenabstande (Aus- 
nehmungen) des Fasergeleges des Vlieses ein, urn derart die Intrusionsver- 

20 bindung herzustellen. Es hat sich bei praktischen Versuchen dabei gezeigt, 
dass als Eindringtiefe fur das angeschmolzene Kunststoffmaterial des Profil- 
korpers nur wenige Fasergelegeschichten auf der Vliesseite benotigt wer- 
den, um die wirksame hochfeste Verbindung zu erzeugen. 

25 Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, den Profilkorper selbst aus 
einem Weich-Polyvinylchlorid-Werkstoff (PVC) zu bilden oder aus einem 
Polypropylen-Blockcopolymer. Vorzugsweise besteht dabei ferner die An- 
nahfahne aus einem Polyester-non-woven-Material. 



129179 




6 



Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafcen 
Verfahrens wird zum Erzeugen der Verbindung in der Aufnahmeoffnung 
des Profilkorpers zeitlich unmittelbar seinem Extrusionsvorgang nachfol- 
gend die Annahfahne eingebracht, wobei durch Aneinanderpressen der die 
5 Aufnahmeoffnung begrenzenden Wandteile des Profilkorpers mit den auf- 
genommenen Teilen der Annahfahne der Eindringvorgang im genannten 
Sinne ausgelost wird. Es besteht aber auch die Moglichkeit, zeitgleich mit 
dem Extrudieren des Profilkorpers die Annahfahne ein- und anzubringen. 

10 Sofern in der Beschreibung und in den Patentanspruchen auf die Angabe 
^Annahfahne" zuruckgegriffen wird, um das Verbindungsteil zwischeri Pol- 
sterbezug und Polsterkorper, insbesondere in Form von elastisch nachgiebi- 
gen Schaumteilen, zu beschreiben, wird es nicht als zwingend angesehen, 
dass der Polsterbezug, beispielsweise in Form eines Polsterbezugstoffes ei- 

1 5 nes Kraftfahrzeugsitzes, mit der Annahfahne vernaht wird, sondern vielmehr 
kann die dahingehende Verbindung auch uber Klebstoffe, thermisches 
SchweiSen od. dgl. erzeugt werden. Ferner braucht der Profilkorper nicht 
unmittelbar im Schaum der einzelnen Polsterkorper direkt verankert zu 
werden, sondern vielmehr besteht auch die Moglichkeit, was im Stand der 

20 Technik nachweisbar ist, in den Schaum profilartige Verhakungskorper ein- 
zulegen, in die dann der leistenartige Profilkorper einclipbar ist zum Festle- 
gen des Polsterbezuges an den genannten Polsterteilen. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaSe Verfahren anhand der Zeichnung 
25 naher beschrieben. Dabei zeigen in prinzipieller und nicht maSstablicher 
Darstellung die 

Fig.1 in perspektivischer Ansicht einen Teilausschnitt aus einem 

geschaumten Polsterteil mit Schlitzoffnung und Langskanal; 
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Fig.2 eine perspektivische Darstellung eines Teilausschnittes einer 

Profilleiste mit Annahfahne, wie sie in den Langskanal des 
Polsterteils nach der Fig.1 einsetzbar ist; 

5 

Fig.3 zwei verschiedene Rasterelektronen-Mikroskopaufnahmen 

von mit Gold besputterten Teilen betreffend die Verbindungs- 
stelle zwischen Profilkorper und Annahfahne nach der Fig.2 
bezogen auf einen Teil der dahingehenden Verbindungs- 
10 Wandabschnitte. 



Das in den Fig, 1 und 2 dargestellte Befestigungssystem ist fiir einen Fahr- 
zeugsitz (nicht dargestellt) verwendbar, beispielsweise in Form eines Kraft- 

1 5 fahrzeug- oder Fluggastsitzes. Es sind jedoch auch Anwendungen im Be- 
reich der Medizintechnik bei Behandlungsstuhlen oder bei Gebrauchsmo- 
beln im Wohnbereich denkbar. Dahingehende Sitze setzen sich grundsatz- 
lich aus einem Sitzteil und einem Ruckenlehnenteil zusammen, die mit ei- 
ner Polsterung versehen sind, insbesondere in Form einzelner Polsterteile 

20 10 (vgl. Fig.1). Dahingehende Polsterteile 10 bestehen aus formgeschaum- 
tem Kunststoffmaterial, das nach auften hin von mindestens einem Polster- 
bezugteil (nicht dargestellt), beispielsweise in Form von Polsterbezugstoffen 
od. dgL, umgeben ist. Um den Polsterbezug mit dem Polsterteil 10 zu ver- 
binden, dient das in Rede stehende Befestigungsteil, das entlang von vor- 

25 gebbaren Nahtverlaufen das Polsterbezugteil am Polsterteil 10 jeweils fest- 
legt. 

Das Befestigungsteil weist hierfur mindestens einen als Verhakungsmittel 
dienenden leisten- oder stabartigen Profilkorper 12 auf, der flexibel ist und 
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entlang von beliebig vorgebbaren Trennahten am Polsterbezugteil mit die- 
sem verbunden ist. Wie dies insbesondere die Fig.2 zeigt, weist der Profil- 
korper 12 auBenumfangsseitig Verhakungselemente 14 auf. Im Polsterteil 
10 ist, wie dies die Fig-1 zeigt, ein der Form des jeweiligen Profilkorpers 12 
5 angepaftter Langskanal 16 vorhanden, der in seiner Langsrichtung weitere 
Langskanale 18 aufweist, die fur den Eingriff mit den Verhakungselementen 
14 vorgesehen sind. Der Langskanal 16 ist im Querschnitt im wesentlichen 
kreisrund ausgebildet, wobei eine in den Langskanal 16 mundende 
Schlitzoffnung 20 an der Auftenseite des geschaumten Polsterteils 10 aus- 

10 tritt, Wie die Fig-1 zeigt, verbreitert sich die Schlitzoffnung 20 vom Langs- 
kanal 16 zu der AuSenseite 22 in einer absatzweisen Stufe 24 im freien 
Querschnitt, Die Ausnehmungen 18 des Langskanals 16 liegen diametral 
zur Langsausrichtung einander gegenuber und munden nutartig in den 
Langskanal 16. Die weiteren Langskanale 18 bilden dabei rinnenartige 

15 Hohl-Profilstegabschnitte aus. 

Wie die Fig.1 des weiteren zeigt, sind die Verhakungselemente 14 einstiik- 
kig Teil des Profilkorpers 12 und konnen als profilartige Fortsatze in die 
rinnenartigen weiteren Langskanale 18 entlang ihrer gesamten Langsaus- 

20 richtung eingreifen. Der jeweilige, im zugeordneten Langskanal 16 einzu- 
setzende Profilkorper 12 ist auf seiner der Schlitzoffnung 20 abgewandten 
Seite mit einer konvex ausgebildeten Anlageflache 26 versehen und auf 
seiner der Schlitzoffnung zugewandten Seite 28 im ubrigen eben ausgebil- 
det. Die Anlageflache 26 ist dabei randseitig entlang der Langsausrichtung 

25 des Profilkorpers 12 von den nachstkommenden Verhakungselementen 14 
begrenzt. Das jeweilige Abschnittsstuck 30 zwischen zwei Verhakungsele- 
menten 14, die seitlich der Anlageflache 26 nachfolgen, ist ebenfalls kon- 
vex ausgebildet und mithin mit einer Rundung versehen, wohingegen die 
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darauffolgenden Abschnitte 32 einer jeden Seitenwand des Profilkorpers 12 
eben ausgebildet sind. 

Die eben verlaufende RUckseite 28 des Profilkorpers 12 ist mittig mit einem 
schlitzartigen Aufnahmekanal 34 als Aufnahmeoffnung versehen, der in 
Verlangerung bei eingesetztem Profilkorper 12 im Langskanal 16 in die 
Schlitzoffnung 20 mundet. Diese schlitzartige AufnahmeSffnung 34 des 
Profilkorpers 12 dient der Aufnahme einer sog. Annahfahne 36, die in der 
Art eines Verbindungsbandes ausgebildet sich zwischen dem Profilkorper 
12 und dem entlang einer Nahtstelle abgespannten Polsterbezugteil (nicht 
dargestellt) erstreckt, wobei das in Blickrichtung auf die Fig.2 gesehen hin- 
tere freie Ende der Annahfahne 36 mit dem dahingehenden Polsterbezugteil 
fest verbunden ist, sei es durch AnnShen, Heften, Verschweiften, Verkleben 
oder dergleichen. Der Begriff „Annahfahne" ist also nicht nur auf solche 
Verbindungen beschrankt, bei denen der Polsterbezug an das Verbindungs- 
band 36 angenSht wird. Ober die genannte Annahfahne 36 laBt sich also 
die Verbindung zwischen dem Profilkorper 12 und dem Polsterbezug her- 
stellen, wobei sich dann die Annahfahne 36 unter Spannung durch die 
Schlitzoffnung 20 im Polsterteil 10 erstreckt und das Polsterbezugmaterial 
in Richtung des Langskanals 16 zu Ziehen sucht. 

Der im wesentlichen massiv ausgebildete leistenartige Profilkorper 12/ den 
man in der Fachsprache Qblicherweise auch mit „Kederprofir bezeichnet, 
ist vorzugsweise ein Monoextrudat und besteht aus weichem Kunststoffma- 
terial. Bevorzugt kommtdabei fGr das Profi I material ein Weich- 
Polyvinylchlorid-Werkstoff (PVC) zum Einsatz, dessen Schmelzbereich vor- 
zugsweise > 75°C liegt. Die Verarbeitungstemperatur des Materials liegt 
bevorzugt zwischen 140°C und 160°C. An die Stelle des genannten 
Weich-PVC-Werkstoffes kann als Profilmaterial auch ein Polypropylen- 
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Blockcopolymer treten miteiner Erweichungstemperatur von ca. 125°C, 
mit einer Schmelztemperatur von ca. 163°C und mit einer Verarbeitung- 
stemperatur bei ca. 200°C Des weiteren kann das Profil auch aus einem 
Polyethylen-Werkstoff gebildet sein, dessen Erweichungspunkt bei ca. 90°C 
5 liegt und dessen Schmelztemperatur ca. 1 1 5°C betragt. Als Annahfahne 36 
findet bevorzugt ein Polyester-non-woven-Material Anwendung mit einer 
Schmelztemperatur von 256°C und einer Erweichungstemperatur von mehr 
als 220°C. 

10 Im folgenden wird nunmehr das erfindungsgemaBe Verfahren zum Herstel- 
len eines Befestigungsteils, bestehend aus dem Profilkorper 12 und der An- 
nahfahne 36, naher beschrieben, das, wie bereits dargelegt, insbesondere 
dem Befestigen von Polsterbezugmateri alien an Polsterteilen bei Kraftfahr- 
zeugsitzen dient, bei dem der Profilkorper 12 mit der separat hergestellten 

1 5 Annahfahne 36 verbunden wird, die entlang ihres einen freien Endes in die 
Aufnahmeoffnung 34 des Profilkorpers 12 eingreift, wobei, wie bereits aus- 
gefuhrt, der Profilkorper 12 und die Annahfahne 36 zumindest an ihrer ge- 
meinsamen Verbindungsstelle uberwiegend aus Kunststoff material ien der 
vorstehend beschriebenen Art bestehen. 

20 

Dadurch, dass die genannten Schmelztemperaturbereiche der eingesetzten 
Kunststoffmaterialien von Profilkorper 12 und Annahfahne 36, wie vorste- 
hend beschrieben, derart unterschiedlich gewahlt werden, bleibt das eine 
Kunststoffmaterial beim Erzeugen der Verbindung unter thermischer Einwir- 
25 kung im wesentlichen formstabil und das andere Kunststoffmaterial dringt in 
Ausnehmungen 38 (vgl. Fig.3) gebildet von dem einen Kunststoffmaterial 
ein und verfestigt sich beim Erkalten in den genannten Ausnehmungen 38. 
Zum Erzeugen der eigentlichen Verbindung wird in die Aufnahmeoffnung 
34 des Profilkorpers 12 zeitlich unmittelbar seinem Extrusionsvorgang nach- 
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folgend oder zeitgleich die Annahfahne 36 eingebracht, wobei durch an- 
schlieBendes Aneinanderpressen der die Aufnahmeoffnung 34 begrenzen- 
den Wandteile 40 des Profilkorpers 12 mit den aufgenommenen Teilen der 
Annahfahne 36 der Eindringvorgang (Intrusion) ausgelost wird. 

5 

Die flexibel ausgestaltete Annahfahne 36 besteht im wesentlichen aus ei- 
nem Kunststoff-Vlies oder aus einem sonstigen non-woven-Material, das 
nicht gewebte bzw. nicht gewirkte Flachengebilde aus verschiedenen Fa- 
sermaterialien bezeichnet. Die genannten Fasern konnen auch aus Endlos- 

1 0 fasem oder Stapelfasern gebildet sein und die aus den Einzelfasern 42 auf- 
gebauten Faserlagen der vliesartigen Annahfahne 36 sind in Blickrichtung 
auf die Fig.3 gesehen entsprechend links dargestellt. Wie die die Verbin- 
dung von Profiikorper 12 mit Annahfahne 36 betreffende Fig.3 des weiteren 
zeigt, dringt das Kunststoffmaterial des Profilkorpers 12 bedingt durch die 

1 5 Intrusion in die Zwischenabstande zwischen den Einzelfasern 42 der Faser- 
lagen 44 der Annahfahne 36 ein und umfaBt die dahingehenden Fasern 42, 
ohne dass die Kunststoffmaterial ien von Annahfahne 36 und Profiikorper 12 
miteinander verschweiSt wurden; vielmehr werden die Fasern 42 im Sinne 
eines EingieSens oder Einbettens von dem Kunststoffmaterial des Profilkor- 

20 pers 12 formschlussig umfaBt, wobei Versuche gezeigt haben, dass es fur 
eine hochfeste Verbindung genugt, wenn entlang der Wandteile 40 die er- 
sten benachbarten Faserlagen 40 der Annahfahne 36 umgriffen werden und 
eine vollstandige Intrusion des gesamten Vliesquerschnittes der Annahfahne 
36 mit den Fasergelegen ist fur eine hochfeste Verbindung nicht notwendig. 

25 

Da durch das Umgiefcen des einen Kunststoffmaterials mit dem anderen 
Kunststoffmaterial es nicht zu einem VerschweiBen der Ku nststoff mater i ali- 
en miteinander kommt, ist jedenfalls der beim Schweifcen sonst ubliche, 
gegebenenfalls schadigende Warmeeintrag vermieden und da zumindest 
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das Kunststoffmaterial des einen Verbindungsteils ungeschadigt bleibt, er- 
gibt sich eine Vielzahl von Verankerungsstellen, die die hochfeste Verbin- 
dung ermoglichen. Es hat sich gezeigt, dass eher der Vlieswerkstoff in Zug- 
oder AbreiSversuchen versagt.als die derail Ober einen lntrusionsvorgang 
5 erhaltene Verbindung von Profilkorper 1 2 mit Annahfahne 36. 



In nicht naher dargestellten Ausfuhrungsbeispielen ware es auch denkbar, 
die Kunststoffmaterialien derart mit ihren unterschiedlichen Schmelzberei- 
chen auszuwahlen, dass das Material der Annahfahne 36 in die Zwischen- 

10 abstande des Kunststoffmaterials des Profilkorpers 12 intrudiert oder dass 
die Materialien derart gewahlt werden, dass ein wechselweises Intrudieren 
oder IneinanderflieSen moglich ist, Anstelle der genannten non-woven- 
Materialien konnen auch gewebte oder gewirkte Fasergelege treten, wobei 
jedoch im Hinblick auf die dann derart hergestellte Verbindungsordnung 

1 5 gegebenenfalls weniger Verankerungs- und Ankniipfpunkte ftir das einzu- 
gieSende Kunststoffmaterial verbleiben, so dass mit FestigkeitseinbuSen an 
der Verbindungsstellezu rechnen ist. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils (12,36), das insbeson- 
dere dem Befestigen von Bezugmaterialien an Polsterteilen bei Kraft- 
5 fahrzeugsitzen dient, bei dem ein Profilkorper (12) mit einer separat 

hergestellten Annahfahne (36) verbunden wird, die zumindest teilweise 
in eine Aufnahmeoffnung (34) inn Profilkorper (12) eingreift, wobei der 
Profilkorper (12) und die Annahfahne (36) zumindest an ihrer gemein- 
samen Verbindungsstelle uberwiegend aus Kunststoffmaterialien beste- 

10 hen, dadurch gekennzeichnet, dass die Schmelztemperaturbereiche der 

eingesetzten Kunststoffmaterialien von Profilkorper (12) und Annahfah- 
ne (36) derart unterschiedlich gewahlt werden, dass das eine Kunst- 
stoffmaterial beim Erzeugen der Verbindung unter thermischer Einwir- 
kung im wesentlichen formstabil bleibt und dass das andere Kunststoff- 

15 material in Ausnehmungen (38), gebildetvon dem einen Kunststoffmate- 

rial, eindringt und beim Erkalten in den Ausnehmungen (38) verfestigt 
wird. 



2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Profil- 
20 korper (1 2) aus einem extrudierbaren Kunststoffmaterial gebildet wird 

und dass die Annahfahne (36) aus einem non-woven-Material, insbe- 
sondere aus einem Vlies besteht oder aus einem sonstigen offenporig 
gewebten Material. 



25 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Profil- 
korper (1 2) aus Weich-Polyvinylchlorid-Werkstoff gebildet wird oder 
aus einem Polypropylen-Blockcopolymer und dass die Annahfahne (36) 
aus einem Polyester-non-woven-Material besteht. 




4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass zum Erzeugen der Verbindung in die Aufnahmeoffnung (34) des 
Profilkorpers (12) zeitlich unmittelbar seinem Extrusionsvorgang nach- 
folgend oder zeitgleich die Annahfahne (36) angebracht wird und dass 
. durch Aneinanderpressen der die Aufnahmeoffnung (34) begrenzenden 
Wandteile des Profilkorpers (12) mit den aufgenommenen Teilen der 
Annahfahne (36) der Eindringvorgang ausgelost wird. 
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Zusammenfassung 

1 . Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils. 

2. Die Erfindung betrifft Verfahren zum Herstellen eines Befestigungsteils 
(12,36), das insbesondere dem Befestigen von Bezugmaterialien an Pol- 
sterteilen bei Kraftfahrzeugsitzen dient, bei dem ein Profilkorper (12) mit 
einer separat hergestellten Annahfahne (36) verbunden wird, die zu- 
mindest teilweise in eine Aufnahmeoffnung (34) im Profilkorper (12) 
eingreift, wobei der Profilkorper (12) und die Annahfahne (36) zumin- 
dest an ihrer gemeinsamen Verbindungsstelle uberwiegend aus Kunst- 
stoffmaterialien bestehen. Dadurch, dass die Schmelztemperaturberei- 
che der eingesetzten Kunststoffmaterialien von Profilkorper (12) und 
Annahfahne (36) derail unterschiedlich gewahlt werden, dass das eine 
Kunststoffmaterial beim Erzeugen der Verbindung unter thermischer 
Einwirkung im wesentlichen formstabil bleibt und dass das andere 
Kunststoffmaterial in Ausnehmungen (38), gebildet von dem einen 
Kunststoffmaterial, eindringt und beim Erkalten in den Ausnehmungen 
(38) verfestigt wird, sind die bekannten SchweiS- und Klebstoffverbin- 
dungslosungen dahingehend weiter verbessert, dass das erfindungsge- 
mafce Herstel I verfahren sich rasch und mit geringen Herstellkosten reali- 
sieren laSt und dass ohne Zusatzmaterialien dennoch eine hochfeste 
Verbindung erreicht ist, die daruber hinaus gestiegenen Umweltaspek- 
ten Genuge tut. 



3, Fig. 2. 
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